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(57) Abstract: The invention relates to an improved resistance welding device.The inventive device comprises an electrode which 
t*^ can move in a support assisted by a spring, a gas cylinder or an expansion element. In this way, upon compression, the movement of 
the electrode enables the welding time to be sufficiently long such as to be effective without altering the movement cycle of the press 
in which it is installed. The aforementioned support comprises one or more columns and the sliding electrode is supported by one of 
z^s said columns. Moreover, the rod of the electrode is housed inside a positioner which can also be moved axially and which receives 
tne small part to be welded by means of a channel. The positioner is made from an insulating material, preferably a ceramic material, 
and comprises clips which support the part until it is pushed by the rod of the electrode through a lower window for welding. 

(57) Resumen: Dispositivo perfeccionado para la soldadura por resistencia, que comprende un electrodo m6vil en un soporte asis- 

Otido por un muelle, cilindro de gas o elemento de expansi6n, permitiendo su desplazamiento al ser comprimido que el lapso de tiempo 
de la soldadura sea 



[Continua en la pdgina siguientej 



WO 2004/041472 Al llllllIlllllllllllUIIIIHIIIIIIIIIIIIlllllllli 



KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, MG, MK, 
MN, MW, MX, MZ, NI, NO, NZ, OM, PG, PH, PL, PT, 
RO, RU, SC, SD, SE, SG, SK, SL, SY, TJ, TM, TN, TR, 
TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM, ZW. 

(84) Estados designados (regional): patente ARIPO (GH, GM, 
KE, LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZM, ZW), patente 
euroasiatica (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, TM), 
patente europea (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE, 
ES, FT, FR, GB, GR, HU, IE, IT, LU, MC, NL, PT, RO, SE, 



SI, SK, TR), patente OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, 
GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG). 

Publicada: 

— con informe de busqueda international 

Para cddigos de dos letras y otras abreviaturas, vSase la section 
"Guidance Notes on Codes and Abbreviations" que aparece al 
principio de cada numero regular de la Gaceta del PCT. 



lo suficientemente grande pare que sea efectiva, sin alterar el ciclo de movimiento de la prenda en la que se encuentra instalado. El 
soporte comprende una o varias columnas, estando el electrodo apoyado deslizante en una y con un vastago alojado en el interior 
de un posicionador, tambi6n desplazable axialmente, en el que se recibe la pieza pequena a soldar a trav6s de una canaleta. El 
posicionador, realizado en un material aislante, preferentemente ceramico, comprende unos clips de sujeci6n de dicha pieza hasta su 
soldadura empujada por el vastago del electrodo a travel de una ventana inferior. 
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DISPOS1TIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR RESISTENCIA. 

MEMORIA DESCR1PTIVA. 
OBJETO DE LA INVENCI6N. 
La presente solicitud de Patente de Invention tiene por objeto el registro de un 
5 dispositivo perfeccionado de soldadura por resistencia que incorpora notables 
innovaciones y ventajas frente a los actuates utillajes y herramientas existentes para la 
soldadura por resistencia de pequenas piezas metelicas y similares. 

Mas concretamente la nueva invenci6n comprende un utillaje que presenta un 
electrodo para la soldadura de pequenas piezas y similares en el interior de m£quinas 
10 transfer o prensas rotativas entre otras aplicaciones. El dispositivo comprende un 
mecanismo constituido por un electrodo m6vil en un soporte asistido por un muelle, 
cilindro de gas o elemento de compresi6n f permitiendo que el lapso de tiempo de la 
soldadura sea lo suficientemente grande para que sea efectiva, sin alterar el ciclo de 
movimiento de la prensa en la que se encuentra instalado. Este dispositivo se 
15 encuentra sujeto mediante un anclaje rapido y acttia en coordinacidn con un electrodo 
convencional dispuesto en la matriz inferior. El dispositivo tambien puede utilizarse en 
pinzas polivalentes de robots y otras maquinas. 

ANTECEDENTES DE LA INVENCl6lM. 
La soldadura por resistencia de piezas metelicas pequenas se utiliza mucho en 
20 diferentes industrias. Es aplicable para union superficial de piezas y en la soldadura de 
elementos laminares a unir. 

La aplicacion ctesica de soldar consiste en la colocacion de dos piezas entre 
dos electrodos presionando con un esfuerzo definido a la hora de pasar una corriente 
el6ctrica definida en un tiempo predeterminado entre los dos electrodos. La resistencia 
25 considerable que existe entre las superficies en contacto de las dos piezas y la elevada 
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corriente que pasa produce un elevado calor que funde el material local, realizandose 
asf la soldadura. 

En muchas ocasiones se sueldan dos piezas de diferente tamano, tal como una 
tuerca sobre la superficie de una chapa de cierta dimension. La pieza grande suele 
5 posicionarse debajo y la pequena es cargada a mano, mediante lanzaderas o pistones 
sobre la grande antes de presionar con los electrodos ambas partes y soldar. 

En este m§todo de soldadura son importantes los par£metros de tiempo de 
circulation de la corriente etectrica y la presi6n ejercida por los electrodos sobre las 
piezas a soldar. 

10 A su vez en el caso de querer introducir un paso de soldadura en una m£quina 

de prensa progresiva o una estaci6n transfer, 6ste debe realizarse al final del proceso y 
no en una posicion intermedia, como seria m£s l6gico. Esto se debe a que durante el 
ciclo de prensado un par de electrodos enfrentados no estan en disposition de efectuar 
la resistencia el tiempo necesario con la presi6n correcta. Este problema se soluciona 

15 comunmente mediante la fijacion de las piezas a unir mediante remachado o similar. 
En efecto la operaci6n de remachado se adecua al ciclo de ascensi6n y descenso de 
las matrices en una prensa progresiva, sin embargo un remache presenta una baja 
resistencia a la tracci6n y nula resistencia a la torsidn. 

DESCRIPCI6N DE LA INVENC16N. 

20 El dispositivo perfeccionado para la soldadura por resistencia objeto del 

presente registro, se caracteriza porque comprende un electrodo del conjunto de dos 
que forman una pinza y que permite su funcionamiento como paso intermedio de 
soldadura en una m£quina de prensa progresiva o m£quina transfer de estampaci6n o 
embutici6n automatizada. Sin embargo no se descarta la utilizacidn de dicho dispositivo 

25 en pinzas de robots y otros mecanismos susceptibles de su uso. 
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El dispositivo busca obtener principalmente dos ventajas, consistentes en la 
consecution de la presi6n suficiente de soldadura durante el tiempo preciso sin que el 
ciclo de la prensa sea alterado con detenciones para efectuar dicha soldadura y la 
cofocaci6n automatica de las piezas a soldar sobre la placa o chapa que se embute o 
5 estampa. 

En efecto el dispositivo forma un conjunto de soldadura junto con otro electrodo, 
sujetando las piezas a soldar y que permite la circulation de la corriente de soldadura a 
su traves. Cada uno de los electrodos esta fijado en una de las matrices o 
portamatrices enfrentadas de la prensa. 

10 El dispositivo esta constituido por un cuerpo base que se sujeta a la matriz o 

portamatriz, dicho cuerpo presenta una o varias columnas paralelas, aunque en 
principio se plantea el caso con dos columnas, estando sobre una de dichas columnas 
movible el electrodo y sobre la otra columna el elemento de acoplamiento intermedio 
de la pieza posicionadora. Dicho electrodo esta forzado mediante un elemento 

15 expansor posterior, tal como un muelle o un cilindro de gas. La punta del electrodo se 
encuentra alojada en el interior de un cuerpo posicionador cer^mico soportado flotante 
sobre la otra columna. En el extremo de este cuerpo se encuentra la pieza pequena a 
soldar (por ejemplo una tuerca) dispuesta sujeta para su soldadura y enfrentada a una 
ventana inferior. Al bajar la m£quina el posicionador hace contacto con la pieza inferior 

20 (por ejemplo una chapa sobre la que se coloca la tuerca), comprimi6ndola contra el 
electrodo inferior. Dichos posicionador coloca la ventana por la que saldra la tuerca o 
pieza a soldar directamente sobre la superficie de la pieza inferior en su position 
correcta. La continuation de la compresion hace que la punta del electrodo avance por 
el seno del cuerpo que sujeta la tuerca acercSndose a la tuerca y apoyada en el 

25 mencionado elemento expansor posterior. Cuando el avance de la prensa comprime el 
electrodo contra la tuerca o pieza a soldar la desplaza de su position contra la plancha 
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inferior y dicho elemento expansor imprime la suficiente presion entre las piezas a 
soldar para realizar la soldadura por el paso de la corriente. Al retroceder la prensa el 
efectrcdo se retira primero y posteriormente el posicionador, quedando las dos piezas 
(pfancha y tuerca) debidamente soldadas y unidas. 

5 Este dispositive* esta disenado para la realizacion de la soldadura en un plazo 

de tiempo muy corto, correspondiente con el que el electrodo esta presionado contra la 
pieza con la fuerza suficiente segdn el tarado del elemento de expansion posterior. 
Para ello se ha previsto que el aparato suministrador de la corriente de soldadura 
funcione con una alta intensidad y frecuencia elevada. 

10 El electrodo comprende un cuerpo base con un orificio pasante de relacion con 

la columna sobre la que esta dispuesta. Entre el orificio o alojamiento para una guia del 
electrodo y la columna existe un casquillo deslizante aislante, por ejemplo de materidl 
cer^mico, o similar. Dicho electrodo presenta en su extremo posterior la 
correspondiente conexion con el cable electrico y en su parte anterior un v£stago 

15 correspondiente con la parte interior del mismo, que establece contacto con la pieza a 
soldar y con el elemento de expansi6n posterior. El cuerpo del electrodo esta 
refrigerado por agua mediante un canal interior. A su vez, el vastago axial esta 
refrigerado por aire preferentemente, mediante unos orificios o ranuras por donde 
circula aire forzado, por ejemplo, con el fin de evitar vertidos de Ifquido sobre la matriz. 

20 Tambi6n se ha previsto que en el caso de utilizaciones extremas en las que se genera 
mucho calor en el electrodo, toda la refrigeracion sea por Ifquido integramente, ya sea 
con agua o con Hquidos refrigerantes adecuados. El vastago se encuentra unido al 
cuerpo del electrodo de forma permanente o de forma amovible, ya sea por un cono 
morse, un anclaje cilfndrico u otro medio de montaje analogo. 

25 El posicionador cumple con dos premisas fundamentals, debe colocar la pieza 

pequena en el sitio adecuado para su soldadura y debe alojar el vastago del electrodo 
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deslizante. Teniendo en cuenta que dicho electrodo se calienta ostensiblemente este 
posicionador se fabrica en un material que sea resistente a la temperatura y ademas 
sea aislante electrico alrededor del electrodo, tal como una ceramica o similar. El 
posicionador comprende en su parte inferior la ventana de salida de la pieza pequena a 

5 soldar, con las dimensiones adecuadas. A un lado se encuentra una ventana que 
comunica con la canaleta por la que se suministran de forma automatizadas las piezas, 
existiendo al frente un sensor que determina cuando la pieza esta colocada en su 
position para iniciar el proceso de soldadura o bajada de la prensa. La pieza est£ 
sujeta hasta que el vastago del electrodo la empuja hacia la ventana distal mediante 

10 unos clips laterales o un sistema similar. 

La unidn del posicionador sobre la columna en la que se desplaza se realiza 
mediante una pieza de acoplamiento intermedia. Dicha pieza ademas sirve de soporte 
a la entrada de la canaleta de suministro de piezas y al automatismo regulador de su 
entrada. Entre esta pieza de acoplamiento y la columna se encuentra un elemento de 

15 expansi6n que determina la presion para despegar el cuerpo de la parte superior 
respectivamente. La columna presenta un hueco interior en el que existe un muelle o 
cilindro de expansi6n enfrentado en el seno de la pieza de acoplamiento. A su vez, la 
pieza de acoplamiento presenta un pivote, o soporte limitador de carrera, alojado en 
una ranura lateral de la columna con el fin de evitar giros y limitar la carrera maxima. 

20 Se ha previsto que entre la columna y la pieza de acoplamiento exista un casquillo o 
elemento aislante y antifricci6n. 

Todo el conjunto esta sujeto a la matriz o portamatriz mediante un sistema de 
union r£pida, tal como unas grapas o garras facilmente desmontables. 

Ya que el dispositive esta previsto para su uso de forma totalmente automatica 

25 y sin asistencia puede presentar varios sensores, tales como el mencionado sensor de 
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presencia de pieza pequena a soldar en el interior del posicionador, o el automatismo 
de suministro de piezas en la entrada de la canaleta, entre otros. 

Para completar la descripci6n que seguidamente se va a realizar y con objeto 
cfe ayudar a una mejor comprension de sus caracteristicas, se acompana a la presente 
5 memoria descriptiva, de un juego de figuras, de forma ilustrativa y no lirr.itativa, donde 
se representan los detalles m£s significativos de la invencion. 

BREVE DESCRIPCI6N DE LOS DISENOS. 
Figura 1 . Muestra una vista en alzado parcialmente seccionado del dispositive 
Figura 2. Muestra una vista en alzado de la columna que soporta el electrodo. 
10 Figura 3. Muestra una vista en alzado semiseccionado de la columna que 

soporta la pieza de acoplamiento intermedia. 

Figura 4. Muestra una vista inferior de la pieza de acoplamiento intermedia. 
Figura 5. Muestra una vista en alzado seccionado de la pieza de acoplamiento 
intermedia. 

15 Figura 6. Muestra una vista seccionada transversalmente de la pieza de 

acoplamiento intermedia. 

Figura 7. Muestra una vista en planta del cuerpo del electrodo. 

Figura 8. Muestra una vista en alzado seccionado del cuerpo del electrodo. 

Figura 9. Muestra una vista en alzado seccionado del posicionador. 
20 Figura 10. Muestra una vista de una seccion transversal del posicionador. 

Figura 11. Muestra una vista en alzado del v£stago del electrodo. 

(figura 12. Muestra una vista en alzado seccionado del vdstago del electrodo, 
mostrando las canalizaciones de paso de aire. 

Figura 13. Muestra una vista de seccidn transversal del vastago del electrodo 
25 mostrando las canalizaciones de paso de aire. 
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Figura 14. Muestra una vista semiseccionada de un detalle de soldadura con la 
pieza a soldar presionada por el v£stago contra la plancha a soldar y en una posici6n 
ligeramente anterior. 

DESCRIPCI6N DE UNA REAL1ZACI6N PREFERENTE. 

5 A la vista de las comentadas figuras y de acuerdo con la numeracidn adoptada, 

se puede observar en las mismas una realization preferente, aunque no limitativa de la 
invention, la cual comprende un cuerpo (1) de soporte con dos columnas (3 y 4) 
paralelas, entre las que se encuentra un elemento (11) de expansion en disposition 
paralela. Este cuerpo (1) presenta en su parte posterior una placa (2) sufridera y a 

10 ambos lados unos achaflanados para la sujeci6n mediante grapas (24) o similares. 
Sobre una columna (3) se encuentra un electrodo (5 y 6) que comprende un cuerpo (5) 
con un orificio de fijacion con un casquillo (10) deslizante aislante. El cuerpo (5) del 
electrodo presenta en un extremo un anclaje (9) con el cable de conexion con la unidad 
de energla electrica de soldadura (no representado) y en el otro extremo un vastago (6) 

15 descendiente de presion. En el interior del cuerpo (5) del electrodo se encuentra un 
circuit© (7) para el paso de refrigeracidn Ifquida con sus correspondientes entrada (8) y 
salida. A su vez el vastago (6) presenta una serie de orificios y ranuras (29) de paso de 
refrigeration por aire. Dicho vastago (6) se encuentra dispuesto coaxial con el 
elemento (11) de expansi6n existente en el cuerpo (1) de soporte y alojado 

20 parcialmente en el orificio (13) axial interior de un posicionador (12). Sobre la otra 
columna (4) se encuentra una pieza (19) de acoplamiento intermedia. En el extremo de 
dicha columna (4) se encuentra un orificio (30) ciego, en el que existe un muelle (25) o 
elemento de expansi6n forzado contra dicha pieza (19) de acoplamiento. A su vez, la 
columna (4) presenta en un lateral una ranura (26) de deslizamiento de un pivote (27) 

25 existente en la pieza (19) de acoplamiento, apto para delimitar el desplazamiento 
relativo entre ambos. Esta pieza (19) de desplazamiento presenta en su parte lateral 
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una clavija (23) de sujeci6n rapida de la canaleta (18) de suministro de tuercas en su 
alojamiento y en la parte anterior un hueco de alojamiento del elemento posicionador 
(12). Dicho elemento posicionador (12) este fijado a su vez mediante una segunda 
cfavija (22). La pieza (19) de acoplamiento presenta un casquillo (20) deslizante de 

5 fijaci6n sobre la columna (4). 

El elemento posicionador (12) comprende un orificio (13) interior axial en el que 
esta alojado el vastago (6) del electrodo y en el que se recibe la pieza (31) pequena a 
soldar desde una ventana (15) lateral embocada a la embocadura (17) de la canaleta 
(18). A ambos lados del orificio (13) axial del posicionador (12), y a la altura de la 

10 ventana (15) de entrada de la canaleta (18) existen unas ventanas en las que estan 
emergentes dos clips (16) de sujecion de la pieza (31) pequena cuando entra desde 
dicha canaleta (18). El orificio (13) axial presenta en el extremo inferior una ventana 
(14) de salida de la pieza (31) pequena a soldar empujada por el vastago (6) del 
electrodo contra la plancha (32) a unir, en colaboracion con el electrodo inferior (28). A 

15 un lado del posicionador (12) la pieza (19) de acoplamiento presenta asociado un 
sensor (21) de presencia de pieza (31) para automatization. 
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REIVINDICACIONES. 

1. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de funcionamiento automatico y acoplable a la matriz o portamatriz de 
una prensa con matriz progresiva o prensa con matriz transfer entre otras, 

5 caracterizado porque comprende* un cuerpo (1) base, del que est£n dimanadas una o 
varias columnas (3 y 4) paralelas, existiendo sobre al menos una de las columnas (3) 
un electrodo (5 y 6) relacionado con un polo de un generador (no representado) de 
corriente electrica de soldadura y en al menos una columna (4) un posicionador (12) de 
la pieza (31) pequena a soldar, encontrSndose el electrodo (5 y 6) introducido en dicho 

10 posicionador (12) para la compresion de la citada pieza (31) a soldar sobre la plancha 
(32) o pieza inferior a soldar contra un segundo electrodo (28); y porque comprende un 
muelle o elemento de expansi6n (11) en una posicion posterior al vastago (6) del 
electrodo y coaxial con su eje de movimiento, operativamente apto para ejercer la 
fuerza de compresi6n en la soldadura; y porque comprende una pieza (19) de 

15 acoplamiento intermedia entre el posicionador (12) y la columna (4). 

2. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado porque el 
electrodo comprende un cuerpo (5) con un orificio pasante o alojamiento gufa de la 
columna (3) de forma deslizante; y porque el cuerpo (5) presenta una canalizacion 

20 interna correspondiente con un circuito (7) de refrigeracidn Ifquida con su 
correspondiente entrada y salida (8); y porque el cuerpo (5) del electrodo presenta 
dimanado un vastago (6) parcialmente introducido en el posicionador (12) y dispuesto 
coaxial con el elemento (11) de expansi6n, operativamente apto para su penetraci6n. 

3. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
25 RESISTENCIA, de conformidad con las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque el 



WO 2004/041472 



PCT/ES2003/000555 



10 

v£stago (6) del electrodo presenta unos orificios o acanaladuras (29) para su 
refrigeraci6n por aire. 

4. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque en 

5 una alternativa de realizacidn la refrigeracion del v£stago es por Ifquido. 

5. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque el 
posicionador (12) comprende un orificio (13) axial de paso del vastago (6), presentando 
una ventana (14) inferior de co!ocaci6n de la pieza (31) al soldar y una ventana (15) 

10 lateral de entrada de la pieza (31) a soldar, embocada a la entrada (17) de una 
canaleta (18) de suministro automatico; y porque el posicionador (12) comprende a 
ambos lados del orificio (13) axial respectivos clips (16) de sujecion de la pieza (31) a 
soldar forzados por muelies o similares; y porque el posicionador (12) comprende, 
adyacente a una de sus paredes, un sensor (21) de presencia de pieza (31) a soldar en 

15 posicion correcta en el interior del orificio (13) axial. 

6. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con la reivindicacion 5, caracterizado porque el orificio 
(13) axial de paso presenta una gufa (no representada) de desplazamiento del vastago 
(6). 

20 7.- DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 

RESISTENCIA, de conformidad con las reivindicaciones 1 y 5, caracterizado porque el 
posicionador (12) esta realizado en un material aislante de la corriente el§ctrica y 
resistente al calor. 

8.- DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
25 RESISTENCIA, de conformidad con las reivindicaciones 1 y 5, caracterizado porque la 
pieza (19) de acoplamiento intermedia comprende un alojamiento o hueco de la 
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columna (4) por el que 6sta es desplazable; y porque la columna (4) comprende un 
orificio (30) interior ciego en su extremo libre, existiendo en el interior de dicho orificio 
un elemento (25) expansor, tal como un muelle o un cilindro de gas enfrentado con la 
pieza (19) de acoplamiento para su separation; y porque ia columna (4) comprende, a 
5 un lado de su contorno, una ranura (26) longitudinal de longitud determinada en el que 
se encuentra un pivote (27) corredera limitador, dimanado de la pieza (19) de 
acoplamiento intermedia apta para determinar una carrera maxima de desplazamiento; 
y porque la pieza (19) de acoplamiento intermedio comprende un casquillo (20) 
deslizante alrededor de la columna (4). 

10 9.- DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 

RESISTENCIA, de conformidad con las reivindicaciones 1 , 5 y 8, caracterizado porque 
la pieza (19) de acoplamiento intermedio comprende un alojamiento para la canaleta 
(18) de suministro de piezas (31) pequenas a soldar al interior del posicionador (12); y 
porque comprende la embocadura (17) de la canaleta enfrentada con la ventana lateral 

15 (15) de entrada al orificio axial (13) del posicionador; y porque comprende una clavija 
(23) de fijacidn de dicha canaleta o medio de fijacion anSlogo. 

10. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con las reivindicaciones 1, 5 y 8, caracterizado porque 
la pieza (19) de acoplamiento intermedio comprende una clavija (22) o medio de 

20 sujecion rapido del posicionador (12) para una rapida extraction. 

11. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con la revindication 1, caracterizado porque el cuerpo 
(1) comprende un acoplamiento o forma del cuerpo base apto para su sujeci6n por un 
medio rapido de fijacidn, tal como unas grapas (24), a la matriz, portamatrfz o 

25 herramienta sobre el que se coloque el dispositivo; y porque dicho cuerpo (1) base 
comprende en su parte posterior una placa (2) sufridera de contacto con la superficie 
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sobre la que se acopla, operativamente apta para recibir los esfuerzos de compresion 
en la soldadura. 
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